
























































































































試験片番号 作製方法 層数 長さ[mm] 幅[mml 厚さ[mm] 質量[g]
DC3
－ pry DC 3 250 29.9 0.6 7.20
DC5
－ pry DC 5 250 30.0 1.0 11.24
WC_3pry WC 3 200 30．0 0.8 6.03













試験片番号 平均[GPa] 標準偏差[GPa] 変動係数[％］
DC3
一 pry 196 3.10 1.59
DC_5pry 163 1.55 0.95
wc_3pry 24 0.93 3.96
3.2．曲げ強さ
三点曲げ試験により得られた曲げ強さ（破断時の最大曲げ応力）と最大たわみを表3に示す．実験
数が少ないため，表中には①②としてすべての結果を示している．材料の強度を表す曲げ強さは，曲
げ弾性率と同様に,DC材がWC材よりも1桁大きくなっている.2点の比較ではあるが，同一材料の
ばらつきもDC材の方が小さく思われる．本研究のDC材は,市販品(4層のDC材）の結果(1646LTa)
よりも大きな値を示しており，実用的にも優れていることがわかる．
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表3曲げ強さと最大たわみ
~－－－－－－－－～－曲げ強さ[MPa]最大たわみ[mm]
①2382106
DC_3Pry@2408129
①271466
DC_5Pry@273869
①29399
WC-3pry@33994
①4995S
WC_sply541544
DC_3pr)
DC_5pr)
WC_3pr)
?｜?
WC_Sply
4まとめ
本研究では，烏人間コンテスト用滑空機の軽量化を行うために，主要部材であるCFRP材を従来の
ウエットカーボン(WC)ではなくドライカーボン(DC)により作製することを試みた．低コスト化のため
に高温炉を自作し,エポキシ樹脂系プリプレグをオートクレープ成形することによりDC材を作製した
ところ，曲げ弾性率と曲げ強さは,これまで使用していたWC材よりも大きく，市販の鉄鋼材料やCFRP
材とほぼ同等のものを得られるようになった．
2011年度機体の骨組みである桁を図7に示す．桁をDC材で作製する場合，材料の比強度の向上に
よる機体重量の低減が期待できる．例えば，主胴桁は強度を保ったまま肉厚を1mm減らすことが可能
であり，重量が11.3kgから約9.5kgへの低減できる．他の部材も考慮すると，全体で機体重量の5%の
低減が見込まれる．
現在のままの方法では高温炉の大きさから小型の部材の作製に限られる．高温炉の大型化には，炉
の製作費だけではなく，広い作業スペースと大きな電気量が必要となり，低コスト化のためには高温
炉を小型のサイズに留めながら大きな部材を作る手段が必要である．現段階では，図8に示すように
炉の位置を変えることで桁の一部ずつを順番に加熱し作製する方法を検討しているところである．
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図72011年度機体@6Avenge''桁の構造図
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図8大型部材の作製方法案
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